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MSK-Verpackungs-Systeme Gesellschaft mit beschrankter Haftung, Benzstrafte, 
47533 Kleve 

Vorrichtung zum Schrumpfen einer Heilischrumpffolie 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Schrumpfen 
einer urn einen insbesondere pale t tier ten Gutstapel geleg- 
ten HeiSschrumpf folie . 

Derartige HeiSschrumpf folien werden heutzutage eingesetzt, 
urn u.a. Guter beispielsweise auf einer Palette fur den 
Transport zu sichern. Hierzu wird um den Gutstapel eine 
HeiSschrumpf folie so gelegt, dass die HeiSschrumpf folie 
nicht nach unten abrutscht . Dies erf olgt entweder direkt 
in einer Schrumpf station oder in einer der Schrumpf station 
vorgelagerten separaten Station. 

In der Schrumpf station wird dann die HeiSschrumpf folie 
durch die Schrumpf einrichtung mit HeiSgas beauf schlagt , so 
dass die HeiSschrumpf folie auf Schrumpf temperatur erhitzt 
und geschrumpft wird und sich so um den Gutstapel 
zusammenzieht . Die Schrumpf einrichtung ist dabei vertikal 
auf- und abbewegbar, wobei das Schrumpfen sowohl von oben 
nach unten als auch von unten nach oben moglich ist. Wah- 
rend des Schrumpfens wird teilweise auf den Gutstapel von 
oben Luft aufgeblasen. 
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Als Nachteil erweist sich, dass mit einer derartigen Vor- 1 
richtung kein faltenfreier Oberschrumpf, d. h. ein >| 
Schrumpfen des oberseitig liber den Gutstapel hinausragen- 
den Folienuberstandes der HeiSschrumpf f olie moglich ist, 
und so beispielsweise ein auf der Oberseite des Gutstapels 
zwischen Gutstapel und HeiSschrumpf f olie angeordneter Be- 
gleitzettel, der beispielsweise einen Strichcode aufweist, 
nicht lesbar ist. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine eingangs genannte 
Vorrichtung derart weiterzuentwickeln, dass das Schrumpfen 
des oberseitigen Folienuberstandes verbessert und ein op- 
timaler faltenfreier Oberschrumpf erzielt wird. 

Diese Aufgabe wird gelost durch eine Vorrichtung zum 
Schrumpfen einer urn einen insbesondere palettierten Gut- 
stapel gelegten HeiSschrumpf f olie bestehend aus zumindest 
einer an einem Gestell auf- und abbewegbaren 
Schrumpf einrichtung zum Erhitzen und zum Schrumpfen der 
HeiSschrumpf f olie in vertikaler Richtung, wobei die HeiS- 
schrumpf f olie zumindest uber die Oberkante des Gutstapels 
zur Oberschrumpf bildung ragt, und aus wenigstens einer an 
einer Gasdruckquelle , insbesondere Druckluf tquelle an- 
schlieSbaren Duse, die etwa mittig uber dem Gutstapel an- 
geordnet ist (sind) , wobei jede Diise Austrittsof f nungen 
aufweist, die winklig zur Stromungsrichtung innerhalb der 
Duse ausgerichtet und im Wesentlichen ringformig angeord- 
net sind. 

Aufgrund der winklig zur Stromungsrichtung innerhalb der 
Duse ausgerichteten Auslassoff nungen wird die Druckluft 
nicht senkrecht auf die Oberflache des Gutstapels gebla- 
sen. Vielmehr wird die Druckluft entweder schrag auf die 
Oberflache geleitet und dort in Richtung des Foliemiber- 
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standes umgelenkt oder - sofern die Austrittsof fnungen et- 
wa im 90° Winkel zur Stromungsrichtung innerhalb der Duse 
ausgerichtet sind - direkt auf den Folieniiberstand gebla- 
sen. Hierdurch wird der Folieniiberstand wahrend der 
Oberschrumpfphase hochgehalten, so dass eine gleichmafiige 
Erhitzung durch die Schrumpf einrichtung wahrend der 
Oberschrumpfphase gewahrleistet 1st. Durch diese 
gleichmaSige Erhitzung erhalt man einen faltenfreien 
Oberschrumpf nach Zusammenziehen des Folienuberstandes auf 
der Oberseite des Gutstapels. 

Vorteilhaf terweise weist jede Duse endseitig eine Fase 
auf, in der die Austrittsof fnungen vorgesehen sind, so 
dass die Druckluft unter diesem Winkel in samtliche Rich- 
tungen geleitet wird. Die Austrittsof fnungen konnen im 
Wesent lichen im Winkel von 45° zur Stromungsrichtung in- 
nerhalb der Duse ausgerichtet sein. 

Damit Gutstapel unterschiedlicher Abmessungen in der 
Schrumpf station mit einer HeiSschrumpf f olie geschrumpft 
werden konnen, kann jede Duse auf- und abbewegbar sein. 
Hierdurch kann der fur die Oberschrumpfphase ideale Ab- 
stand zwischen Duse und Gutstapel entsprechend der Hohe 
des Gutstapels und/oder den Abmessungen der Oberseite des 
Gutstapels eingestellt werden. 

Im Folgenden wird ein in den Zeichnungen dargestelltes 
Ausf iihrungsbeispiel erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht auf eine erf indungsgemaSe 



Vorrichtung, 



Fig. 2 



eine Durchsicht durch den Ausblasbereich einer 



Duse und 
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Fig. 3 einen Schnitt durch den Gegenstand nach Fig. 

2 . 

In den Figuren werden fur gleiche oder gleichartige Teile 
die gleichen Bezugszeichen verwendet . 

Fig. 1 zeigt eine Schrumpf station 1, die aus einem Gestell 
2 und einer Schrumpf einrichtung 3, z. B. in Form eines 
Ringbrenners besteht . 

Das Gestell 2 weist zwei in einer Ebene senkrecht zur 
Zeichnungsebene nebeneinander angeordnete Masten 4 auf , 
von denen hier nur der in dieser Ansicht vordere zu sehen 
ist . Beide Masten 4 sind iiber ein ihre oberen Enden ver- 
bindendes, nicht dargestelltes Querjoch miteinander ver- 
bunden . 

An jedem Mast 4 ist ein Laufwerk 5 vertikal verfahrbar ge- 
fiihrt, wobei die Fuhrung iiber Rollen 6, 7 geschieht . Das 
vertikale Verfahren des Laufwerks 5 wird iiber eine umlau- 
fende Kette 8 bewirkt, wobei die Umlenkung an dem unteren 
und oberen Ende des Mastes 4 iiber entsprechende Kettenra- 
der 9, 10 erf olgt . 

Der Antrieb der Kette 8 erf olgt durch einen im unteren Be- 
reich der Masten 4 angeordneten Antriebsmotor 11, wobei 
beide Laufwerke 5 derart miteinander synchronisiert sind # 
dass sie sich immer auf gleicher Hohe befinden. 

Die Laufwerke 5 werden durch die Schrumpf einrichtung 3 
miteinander verbunden, die eine entsprechend der Quer- 
schnittsf lache eines Gutstapels 12 angepasste Formgebung 
- in dem dargestellten Fall eine eckige, rahmenartige 
Formgebung - auf weist, wobei die von der Schrumpf einrich- 
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tung 3 eingeschlossene Flache groS genug ist, damit diese 
vertikal iiber einen Gutstapel 12 verfahren werden kann. 

Ein solcher Gutstapel 12 befindet sich unterhalb der 
Schrumpf einrichtung 3 auf einem Forderer 13, der bei- 
spielsweise als Ketten-, als Rollen- oder als Traversen- 
forderer ausgebildet sein kann. Der Gutstapel 12 besteht 
dabei aus einer iiblichen Palette 14 und dem darauf 
gestapelten Gut 15. Sofern Giiter 15 groSer Abmessungen 
verpackt werden sollen, bedarf es nicht unbedingt einer 
Palette 14. 

Unterhalb des Gutstapels 12 befindet sich eine Hebebiihne 
bzw. Hubeinrichtung 16, an deren Oberseite ein Hubstempel 
17 durch eine entsprechende Liicke in dem Forderer nach 
oben zwischen die nicht dargestellten Standleisten der Pa- 
lette 14 ragt . Im Bereich des Hubstempels 17 und unterhalb 
des Forderers 13 kann ein Sauggeblase angeordnet sein. 

Oberhalb des Gutstapels 12 ist eine Diise 19 vorgesehen, 
die ebenfalls ab- und aufbewegbar sein kann. Die Diise 19 
ist - wie aus Fig. 2 ersichtlich - endseitig stumpf ausge- 
bildet und weist eine umlaufende Fase 20 auf, die in einem 
Winkel von etwa 45° zur Stromungsrichtung innerhalb der 
Diise 19 angeordnet ist. In dieser Fase 20 sind Austritts- 
offnungen 21 angeordnet, so dass die Druckluft schrag auf 
den Gutstapel 12 (Pfeile 22) geleitet wird. Wie in Fig. 3 
dargestellt, gehen die Austrittsof f nungen 21 sternformig 
von einem mittig in der Diise 19 angeordneten Versorgungs- 
kanal 2 3 ab. 

Beim Auftreffen auf die Oberseite des Gutstapels 12 wird 
die Druckluft in Richtung der Pfeile 24 abgelenkt und be- 
wirkt ein Aufrichten und somit ein Hochhalten eines Foli- 
eniiberstandes 25 einer HeiSschrumpf f olie 26. Des Weiteren 
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fiihrt die iiber die Diise 19 austretende Druckluft die HeiS- 
luft der Schrumpf einrichtung 3 zur Innenseite des Folien- 
iiberstandes 25. Die Schrumpf einrichtung 3 wird iiber Ver- 
sorgungsleitungen 27 mit Gas versorgt . 

Sofern lediglich eine Diise 19 - wie dargestellt - verwen- 
det wird, si-nd die Austrittsof fnungea 21 ringformig iiber 
den Umfang der Fase 20 - wie in Fig. 3 dargestellt - ver- 
teilt, so dass die Druckluft in samtliche Richtungen ge- 
leitet wird. Falls hingegen mehrere Dusen 19 iiber einen 
Gutstapel 12 vorgesehen sind, sind die Austrittsof fnungen 
21 einer jeden Diise 19 vorzugsweise so angeordnet, dass 
jede Diise 19 die Druckluft lediglich auf einen bestimmten 
Bereich des Gutstapels 12 leitet; jedoch ist die Anordnung 
der Austrittsof fnungen 21 unter den vorgesehenen Diisen 19 
so ausgewahlt, dass der. Folienuberstand 25 der HeiS- 
schrumpf f olie 26 an jeder Stelle durch die Druckluft auf- 
gerichtet wird. 

Das Schrumpfen mit der erf indungsgemaSen Vorrichtung geht 
wie folgt vor sich. 

Zunachst wird urn den Gutstapel 12 die HeiSschrumpf f olie 26 
gelegt bzw. gewickelt . Dies kann beispielsweise in einer 
der Schrumpf station 1 vorgeschalteten Station oder in der 
Schrumpf station 1 selbst erfolgen. Sofern das Umlegen in 
einer separaten Station geschieht, wird der mit der 
HeiSschrumpf folie 26 umgebene Gutstapel 12 mittels des 
Forderers 13 zur Schrumpf station 1 transportiert . 

Beidseits des Forderers 13 sind iiberlicherweise zum Anle- 
gen der HeiSschrumpf folie 26 vertikale Folienrollen ange- 
ordnet, von denen jeweils die HeiSschrumpf folie 26 abge- 
rollt wird. Die beiden Enden der von den Folienrollen ab- 
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gewickelten HeiSschrumpf f olien 2 6 werden miteinander end- 
seitig verschweiSt. Beim Passieren der Folienrollen wird 
der Gutstapel 12 von den miteinander verschweiSten HeiS- 
schrumpf f olien 26 umgeben, wobei die beiden HeiSschrumpf - 
folien 26 riickseitig mit einer DoppelschweiSnaht versehen 
werden . 

Im Anschluss daran wird mit einer Trenneinrichtung die 
HeiSschrumpf folie 26 mittig zwischen den beiden SchweiS- 
nahten durchtrennt, so dass der nachste Gutstapel 12 mit 
einer HeiSschrumpf folie 26 versehen werden kann. Die HeiS- 
schrumpf folie 26 liegt dabei so an dem Gutstapel 12 an, 
dass sie nicht nach unten abrutschen kann. Es liegt auf 
der Hand, dass der Gutstapel 12 auch auf einer anderen Art 
mit der HeiSschrumpf folie 26 versehen werden kann. 

In der Schrumpf station 1 findet anschlieSend durch verti- 
kales Verfahren der Schrumpf einrichtung 3 das Schrumpfen 
der HeiSschrumpf folie 26 statt . Es bietet sich an, dass 
das Schrumpfen von oben nach unten erfolgt, wobei aber 
auch ein Schrumpfen in umgekehrter Richtung moglich ist . 

Zur Erzielung eines guten Oberschrumpf es , d. h. zum 
Schrumpfen des uber den Gutstapel 12 liberstehenden Folien- 
iiberstandes 25, wird uber die Duse 19 Druckluft auf die 
Oberf lache des Gutstapels 12 geblasen. Die Druckluft 
trifft schrag auf den Gutstapel 12 (Pfeile 22) auf und 
wird von diesem in Richtung der Pfeile 24 abgelenkt . Hier- 
durch wird der Folienuberstand 25 nach auSen und nach oben 
gedriickt, so dass dieser wahrend der Oberschrumpf phase 
aufgerichtet ist und somit gleichmaSig durch das HeiSgas 
der Schrumpf einrichtung 3 erwarmt wird . 
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Sobald der Folienuberstand 25 auf Schrumpf temperatur er- 
hitzt ist, wird die Druckluf t zuf uhr iiber die Diise 19 abge- 
schaltet, so dass sich der Folienuberstand 25 iiber die 
Oberflache des Gutstapels 12 zieht. 

Im Anschluss daran wird die Schrumpf einrichtung 3 zum 
Schrumpfen .der Seitenf lachen des Gutstapels 12 nach unten 
verfahren, wobei sich die HeiSschrumpf f olie 26 uber die 
Seitenf lachen des Gutstapels 12 stark zusammenzieht . 

Sofern zusatzlich eine Bildung eines Unterschrumpf es er- 
wunscht ist, d. h. der untere Rand der HeiSschrumpf f olie 
26 den Gutstapel 12 bzw. die Palette 14 umfasst, wird der 
Gutstapel 12 durch den Hubstempel 17 mittels der Hubein- 
richtung 16 etwas angehoben . 

AnschieSend wird die Schrumpf einrichtung 3 bis auf das Ni- 
veau des Forderers 13 durch entsprechendes Verfahren der 
Laufwerke 5 abgesenkt . 

Nun wird der untere Rand des HeiSschrumpf f olie 26 durch 
die Schrumpf einrichtung 3 mit HeiSgas beauf schlagt , so 
dass er auf Schrumpf temperatur erhitzt wird und sich dabei 
unter die Unterseite der Palette 14 zusammenzieht. Dieses 
Zusammenziehen kann noch durch ein nicht dargestelltes 
Saugeblase unterstiitzt werden . 

AnschlieSend wird der Gutstapel 12 bei noch erhitztem Rand 
der HeiSschrumpf f olie 26 wieder auf den Forderer 13 abge- 
senkt, wodurch der heiSe Rand zwischen dem Forderer 13 
und der Unterseite der Palette 14 mit dem Effekt zusammen- 
gepresst wird, dass eine VerschweiSung der einzelnen Lagen 
dieses Randes stattf indet . Hierdurch erhalt der untere 
Rand der HeiSschrumpf f olie 26 einen extrem guten Halt. 



PATENTANW^^F DR. STARK • MOERSER STRA3W140 • D-47803 KREFELD 



- . 9 - 

Nach Abschluss des Schrumpf prozesses kann der Gutstapel 12 
aus der Schrumpf station 1 liber den Forderer 13 herausge- 
fahren werden. Fur einen neuen Gutstapel wiederholt sich 
das vorbeschriebene Verfahren. 
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Anspruche 

1 . Vorrichtung zum Schrumpf en einer um einen insbeson- 
dere palettierten Gutstapel (12) gelegten HeiSschrumpf f o- 
lie (26) bestehend aus zumindest einer an einem Gestell 
(2) auf- und abbewegbaren Schrumpf einrichtung (3) zum Er- 
hitzeri und zum Schrumpf en der HeiSschrumpf folie (26) in 
vertikaler Richtung, wobei die HeiSschrumpf folie (26) zu- 
mindest iiber die Oberkante des Gutstapels (12) zur Ober- 
schrumpf bildung ragt, und aus wenigstens einer an einer 
Gasdruckquelle , insbesondere Druckluf tquelle anschlieSba- 
ren Diise (19) , die etwa mittig iiber dem Gutstapel (12) an- 
geordnet 1st (sind), wobei jede Diise (19) Austrittsoff nun- 
gen (21) aufweist, die winklig zur Stromungsrichtung in- 
nerhalb der Diise (19) ausgerichtet und im Wesentlichen 
ringformig angeordnet sind. 

2 . Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass jede Diise (19) endseitig eine Fase (20) aufweist, in 
der Austrittsoff nungen (21) vorgesehen sind. 

3 . Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Austrittsoff nungen (21) im Wesentlichen 
im Winkel von 45° zur Diise (19) ausgerichtet sind. 

4 . Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass jede Diise (19) auf- und abbewegbar 
ist . 
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